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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>The cable tree mfg. method has the 
cable leads adhered to an insulating carrier foil and provided with 
plugs, before fitting the carrier foil to a stable carrier. At least 
some of the cable wires are provided by un-insulated filament wires 

(24,25) applied to the carrier foil via an adhesive layer in a 
required layout, before application of an insulating protective foil 
(27) adhered to the foil carrier by applied pressure, or a protective 
lacquer coating. 
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1 . Method to the preparation of a trunk circuit for motor vehicles, 

with that the wires with a transparency stuck together and with electrical components are ready- 
made, 

and with that the transparency equipped with the wires is fastened to a form-stable carrier, 

thus characterized, 

that at least some the wires of not-insulated Litzenleitern (24, 25) it consists, those successively 
and independently on an insulating, with a glue layer (23) provided transparency (22) along a 
given alignment to be presented, and 

that afterwards either on the transparency an insulating protective plastic film (27) is presented 
and stuck together with the transparency by pressure application or the transparency and the 
presented Litzenleiter with a protective varnish layer to be covered and 
that the outline of the transparency by cutting the boundary region is finally adapted to the 
structure of the trunk circuit and the place of work. 

2. Method to the preparation of a trunk circuit for motor vehicles, 

with that the wires with a transparency stuck together and with electrical components are ready- 
made 

and with that the transparency equipped with the wires is fastened to a form-stable carrier, 

thus characterized, 

that at least some the wires of not-insulated Litzenleitern (24, 25) it consists, those successively 
and independently on an insulating, with a glue layer (23) provided transparency (22) along a 
given alignment to be presented and that afterwards the transparency with the presented 
conductors under pressure application with the out insulating plastic existing form-stable carrier is 
stuck together. 

3. Process according to claim 1 or 2, characterised in that at Kreuzungsstellen of two Litzenleiter 
before the transfer crossing Litzenleiters (28, 29) a piece of an isolating foil (37), which with a 
glue layer is provided, within the range of the Kreuzungsstelle on the crossed Litzenleiter and the 
transparency (22) one presents. 
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With the making of wire harness or trunk circuits for Ktaftfahrzeuge usually in such a manner 
proceeded that with a plastic isolation by assembly boards according to a given structure it shifts 
it will be bundled provided electrical conductors (strands) of same or different conductor cross 
section, then to a trunk and to branches and provided at its ends with plugs. Smaller trunk circuits 
can be manufactured also using flat band lines. Such flat band lines consist for example of 
parallel to each other arranged flat leaders and two with one another stuck together insulant 
volumes, which both sides the conductor is arranged; the insulant volume is coated with an 
adhesive (DE 28 50 188 A). 

To the simplified preparation of a trunk circuit for the door of a motor vehicle it is already well- 
known to arrange and for the production of the trunk circuit a flat band line or several insulated 
electrical conductors (strands), arranged parallel next to each other, use the plug-in connections 
for the electrical components fastened in the door approximately on same height, which is fixed 
on a transparency. The adjustment can take place thereby by means of a glue layer planned 
between the cores and the transparency. The ends of the cores will provide before or after the 
allocation of the strands to the transparency with plugs. The transparency equipped with the trunk 
circuit is finally fastened to the inside of the door; the door lining is put on following (JP 59-1 14 
720 A). 

It is further well-known, which electrical conductor of a set of cables into the insulating trim cover 
of a vehicle door to integrate (DE 37 40 593 A1 ) or the electrical wires as leader foils on the water 
rejecting foil of the vehicle door by Aufbugein to fasten (DE 38 42 340 A1). 

On the basis of a method with the features of the generic term of the claim 1 the invention the 
task is the basis to simplify the making and the assembly of a trunk circuit further and to ensure 
an isolation of the electrical wires. 

For the solution of this task according to the invention is intended that at least some the electrical 
lines of not-insulated Litzenleitern it consists which are presented successively and independently 
on an insulating, with a glue layer provided transparency along a given alignment that afterwards 
either on the transparency an insulating protective plastic film is presented and stuck together 
with the transparency by pressure application or the transparency and the presented Litzenleiter 
with a protective varnish layer is covered and that finally the outline of the transparency by cutting 
the boundary region to the structure of the trunk circuit and/or. the place of work one adapts. In 
place of the applying of an insulating protective plastic film or the applying of a protective varnish 
layer also the transparency with the presented conductors under pressure application with the out 
insulating plastic existing form-stable carrier can be stuck together. 

With a such making of a trunk circuit as wires used not-insulated Litzenleiter and if necessary 

also special circuits can be provided as for example fiber-optic cables from plastic, protected 
cores and air supply lines automatically along a pre-programmed course shifted and afterwards 
with the insulating protective plastic film covered or with a protective varnish layer and then also 
the adjustment of the transparency to the desired structure of the trunk circuit be made. Into this 
manufacturing process automatically running off also the arrangement can be integrated by such 
plastic parts on the transparency, which are for the shaping of the trunk circuit or for the 
protection of certain ranges of the trunk circuit desired or necessary. Also Kreuzungsstellen 
between two or several Litzenleitern can be planned, if at the Kreuzungsstellen before the 
transfer crossing Litzenleiters an isolating foil within the range of the Kreuzungsstelle on that 
and/or. the crossed Litzenleiter and the transparency are presented. This isolating foil is 
preferably likewise provided with a glue layer, so that the crossing Litzenleiter with the underlay 
are stuck together and the later protective plastic film also within this range with the additional 
isolating foil be stuck together can. 

By the possible automatic production run can be avoided in the rest of Verdrahtungsfehler. For 
the avoidance of EMV problems also a defined situation can to each other be given to the shifted 
Litzenleitern. Altogether one receives a flat trunk circuit, to after cutting the boundary region of the 
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used films, for example by stamping machines, like by the EP 0704 863 B1 , which are fastened 
plugs and the electrical or electronic components. For the contacting of the Litzenleiter thereby 
appropriately gumption clamping fasteners are used. 

An according to the invention manufactured trunk circuit draws also by its flat design as well as by 
smaller weight and smaller materials consumption (z. B. Saving of tying and mounting material as 
well as of rattling protection) opposite conventional trunk circuit out, is form stable in itself, can be 
handled simple and ensures a simplified assembly, because by the flat design the plugs and/or. 
spatial orientation determines be given to electrical or electronic components one can. - In 
addition, the flat, foil-like trunk circuit can be glued on both completely a form-stable carrier or 
fastened also othenwise, it can after the applying of the Litzenleiter the transparency with the lying 
exposed ranges of the glue layer, provided with the glue layer, a form-stable carrier be glued on, 
whereby this carrier consists either even of electrically insulating material or exhibits one elektrich 
insulating layer. - If the transparency after the applying of the protective plastic film and/or. after 
the Aufspruhen of a protective varnish layer concerning the structure of its boundary region only 
to the internal surface of a motor vehicle door, it is adapted can take over the simultaneous 
function of the water-protecting coating between wet and dry range. 

An embodiment of an according to the invention of manufactured trunk circuit is in the Fig. 1 to 3 
schematically represented. Shows 

Fig. 1 the inside of a motor vehicle door with a trunk circuit fastened to it, 

Fig. 2 a cross section of such a trunk circuit in a place, at that the trunk circuit four Litzenleiter and 

a fiber-optic cable exhibits and 

Fig. 3 a trunk circuit after cutting the boundary region of the transparency under close adjustment 
to the structure of the shifted Litzenleiter, still before the assembly of the plugs and/or electrical 
and/or. electronic components. 

Fig. 1 shows the door 1 of a motor vehicle, on whose inside a trunk circuit 2 is arranged. This 
trunk circuit is provided with a plug 1 0 to the terminal to the remaining electrical system of the 
motor vehicle and serves for the current supply several more electrical and/or. electronic 
components such as door lock 3, control light 4, mirror 5, loudspeaker 6, engine 7 for a window 
lifter. Further a control panel 8 for window lifters and a control panel 9 for the outside mirror are 
intended. 

The preparation of such a trunk circuit becomes in accordance with Fig. 2 a transparency 22 

uses, which is coated with a glue layer 23 or one coats. On this transparency by means of an 
apparatus the Litzenleiter 24 of smaller cross section and the Litzenleiter 25 of larger cross 
section and special circuits are then presented if necessary like a fiber-optic cable 26 or also 
protected wires along a pre-programmed course on the transparency, where they are 
provisionally fixed by means of the glue layer 23. After delaying of all necessary wires on this 
transparency an insulating protective plastic film 27 is applied and under pressure application so 
against the transparency 22 printed that the Litzenleiter 24 and 25 and also the fiber-optic cable 
26 to approximately a half of the protective plastic film 27 and to approximately different half of 
the transparency 22 enclosed and so that also against each other and against the environment 
insulated are. 

By shifting of a multiplicity of Litzenleitern on such a transparency 22 can in accordance with Fig. 
3 a certain structure of a trunk circuit to be provided, whereby by the parallel in each case 
arranged Litzenleiter outgoing from the exchange area 30 a main branch 38/39 is formed, of that 
branches 31 with for example five Litzenleitern, a branch 32 with two Litzenleitern, a branch 34 
with four Litzenleitern, a branch 35 with six Litzenleitern and a branch 36 with two Litzenleitern 
branches. In the proximity of the exchange area 30 thereby a Kreuzungsstelle 40 is formed, with 
that the two conductors of 28, 29 across four other conductors is away led. For the isolation of the 
Kreuzungsstelle a piece of foil of 37 is used, which is presented on the crossed conductors in the 
range of this Kreuzungsstelle. 
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After the delaying of the Litzenleiter and the applying of the insulating protective plastic film the 
boundary region of the transparency and the protective plastic film it was cut in such a way that 
the represented edge outline of the trunk circuit 2 results. To the ends of the branches and 
branches plugs can be fastened, over then the entrance to the electrical and/or by means of the 
well-known gumption clamping technology, electronic components is given. - The trunk circuit 2 
can in the form in accordance with Fig. 3 for example on the internal wall of the vehicle door in 
accordance with Fig. 1 to be glued on or also using mounting holes 41 by means of mechanical 
compositions to the door wall be fastened. 

An according to the invention trained trunk circuit can be used for example also within the range 
of the roof sky or within other ranges, with which it depends on as flat an arrangement of the trunk 
circuit as possible. 
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Beschreibung 

Bei der Herstellung von Kabelbaumen oder Leitungssat- 
zen fur Kraftfahrzeuge wird iiblicherweise derart vorgegan- 
gcn, dal3 mit cincr Kunststofifisoiicmng vcrschcnc clcktri- 5 
sche Leiter (Adem) gleichen oder unterschiedlichen Leiter- 
querschnittes mit Hilfe von Montagebrettern entsprechend 
einer vorgegebenen Struktur verlegt, dann zu einem Stamm 
und zu Asten gebiindelt und an ihren Enden mit Steckem 
versehen werden. Kleinere Leitungssatze konnen auch unter lo 
Vcrwcndung von Flachbandicitungcn hcrgcstciit wcrdcn. 
Solche FlachbandLeitungen bestehen beispielsweise aus par- 
allel zueinander angeordneten Flachleitern und zwei mitein- 
ander verklebten Isolierstoffbandem, die beidseits der Leiter 
angeordnet sind; dabei ist das eine Isolierstoffband mit ei- 15 
nem Klebemittel beschichtet (DE 28 50 188 A). 

Zur vcrcinfachtcn Hcrstcliung cincs Lcitungssatzcs fiir 
die Tiir eines Kraftfahrzeuges ist es bereits bekannt, die 
Steckanschliisse fiir die in der Tiir befestigten elektrischen 
Komponenten etwa auf gleicher Hohe anzuordnen und fiir 20 
die Erstellung des Leitungssatzes eine Flachbandleitung 
oder mehrere parallel nebeneinander angeordnete isolierte 
clcktrischc Leiter (Adem) zu vcrwcndcn, die auf cincr Tra- 
gerfolie fixiert vi^erden. Die Fixiemng kann dabei mittels ei- 
ner zwischen den Adern und der Tragerfolie vorgesehenen 25 
Klebeschicht erfolgen. Die Enden der Adern werden vor 
oder nach der Zuordnung der Adem zur Tragerfolie mit 
Steckem versehen. Die mit dem Leitungssatz bestuckte Tra- 
gerfolie wird schlielSlich an der Innenseite der Tiir befestigt; 
nachfolgend wird die Tiirverkleidung aufgesetzt (IP 59-114 30 
720 A). 

Es ist weiterhin bekannt, die elektrischen Leiter eines Ka- 
belsatzes in die isolierende Trimmabdeckung einer Fahr- 
zeugtur zu integrieren (DE 37 40 593 Al) oder die elektri- 
schen Leitungen als Leiterfolien auf der Wasserabweistblie 35 
der Fahrzeugtiir durch Aufbiigeln zu befestigen 
(DE38 42 340A1). 

Ausgehend von einem Verfahren mit den Merkmalen des 
Oberbegriffes des Patentanspmches 1 Hegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, die Herstellung und die Montage ei- 40 
nes Leitungssatzes weiter zu vereinfachen und dabei eine si- 
chere Isolierung der elektrischen Leitungen 7\i gewahrlei- 
slen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist gemaB der Erfindung vor- 
gesehen,da6 wenigstens einige der elektrischen Leitungen 45 
aus nichtisolierten Litzenleitem bestehen, die nacheinander 
und unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit einer 

Xlebeschichr. versehene Tragerfolie entlang einer vorgege- 
benen Linienfuhrung aufgelegt werden, daB anschlieBend 
entweder auf die Tragerfolie eine isolierende Schutzfolie 50 
aufgelegt und mit der Tragerfolie durch Dmckanwendung 
verklebt wird oder die Tragerfolie und die aufgelegten Lit- 
zenleiter mit einer Schutzlackschicht iiberzogen werden und 
daR abschlieBend die Kontur der Tragerfolie durch Be- 
schneiden des Randbereiches an die Struktur des Leitungs- 55 
satzes bzw. des Einsatzortes angepaBt wird. Anstelle des 
Aufbringens einer isoHerenden Schutzfolie oder des Auf- 
bringens einer Schutzlackschicht kann auch die Tragerfolie 
mit den aufgelegten Lcitcrn untcr Druckanwcndung mit 
detn aus isoHerendem Xunststoff bestehenden formstabilen 60 
Trager verklebt werden. 

Bei einer derartigen Herstellung eines Leitungssatzes 
konnen die als Leitungen verwendeten nichtisoHerten Lit- 
zenleiter und gegebenenfalls auch Sonderleitungen wie bei- 
spielsweise Lichtwcllcnlcitcr aus Kunststoff, gcschirmtc 65 
Adem und Dmckluftleitungen automatisch langs einer vor- 
programmierten Bahn verlegt und anschlieBend mit der iso- 
Herenden Schutzfolie abgedeckt oder mit einer Schutzlack- 



schicht versehen und dann auch die Anpassung der Trager- 
foUe an die gewUnschte Struktur des Leitungssatzes vorge- 
nommen werden. In diesen automatisch ablaufenden Ferti- 
gungsprozeB kann auch die Anordnung von solchen Kunst- 
stoffteilcn auf der Tragerfolie intcgricrt wcrdcn, die zur 
Formgebung des Leitungssatzes oder zum Schutz bestimm- 
ter Bereiche des Leitungssatzes erwiinscht oder erforderlich 
sind. Dabei konnen auch Kreuzungsstellen zwischen zwei 
oder mehreren Litzenleitern vorgesehen werden, wenn an 
den Kreuzungsstellen vor der Verlegung des kreuzenden 
Litzcnlcitcrs cine Isolicrfolic im Bcrcich der Krcuzungs- 
stelle auf den bzw. die gekreuzten Litzenleiter und die Tra- 
gerfolie aufgelegt wird. Diese Isolierfolie ist vorzugsweise 
ebenfalLs mit einer Klebeschicht versehen, damit die kreu- 
zenden Litzenleiter mit der Unterlage verklebt werden und 
die spatere Schutzfolie auch in diesem Bereich mit der zu- 
satzlichcn Isolicrfolic verklebt wcrdcn kann. 

Durch den moglichen automatischen Fertigungsablauf 
lassen sich im iibrigen Verdrahtungsfehler vermeiden. Zur 
Vemieidung von EMV-Problemen kann den verlegten Lit- 
zenleitem auch eine definierte Lage zueinander gegeben 
werden. Insgesamt erhalt man einen flachen Leitungssatz, 
an den nach dem Beschncidcn des Randbereiches der ver- 
wendeten Folien, beispielsweise durch Stanzen, die Stecker 
und die elektrischen oder elektronischen Komponenten be- 
festigt werden. Zur Kontaktierung der Litzenleiter werden 
dabei zweckmaBig Schneid-Klemm-Verbinder verwendet. 

Ein gemaB der Erfindung hergestellter Leitungssatz 
zeichnet sich auch durch seine fiache Bauform sowie durch 
geringeres (jcwicht und geringeren Material verbrauch (z. B. 
Einsparung von Abbinde- und Befestigungsmaterial sowie 
von Klapperschutz) gegenuber herkommlichen Leitungssat- 
zes aus, ist in sich formstabil, laBt sich einfach handhaben 
und gewahrleistet eine vereinfachte Montage, weil durch die 
flache Bauform den Steckem bzw. elektrischen oder elektro- 
nischen Komponenten eine bestimmt raumliche Orientie- 
rung gegeben werden kann. - Der flache, folienartige Lei- 
tungssatz kann sowohl komplett auf einen formstabilen Tra- 
ger aufgeklebt oder auch anderw^eitig befestigt werden, er 
kann aber auch nach dem Aufbringen der Litzenleiter auf 
die mit der Klebeschicht versehene Tragerfolie mit den frei 
liegenden Bereichen der Klebeschicht auf einen formstabi- 
len Trager aufgeklebt werden, wobei dieser Trager entweder 
selbst aus elektrisch isolierendem Material besteht oder eine 
elektrisch isolierende Oberflachenschicht aufweist. - Sofem 
die Tragerfolie nach dem Aufbringen der Schutzfolie bzw. 
nach dem Aufspriihen einer Schutzlackschicht beziiglich der 
vStmktur ihres Randbereiches nur an die Inn en flache einer 
Kraftfahrzeugtiir angepaBt wird, kann sie gleichzeitig die 
Funktion der wasserschutzenden Schicht zwischen NaB- 
und Trockenbereich ubemehmen. 

Ein Ausfahmngsbeispiel eines gemaB der Erfindung her- 
gestellten Leitungssatzes ist in den Fig. 1 bis 3 schematisch 
dargestelh. Dabei zeigt 

F^. 1 die Irmenseite einer Kraftfahrzeugtiir mit einem 
daran befestigten Leitungssatz, 

Fig, 2 einen Querschnitt eines solchen Leitungssatzes an 
einer Stelle, an der der Leitungssatz vier Litzenleiter und ei- 
nen Lichtwcllcnlcitcr aufweist und 

Fig. 3 einen Leitungssatz nach Beschneiden des Randbe- 
reiches der Tragerfolie unter enger Anpassung an die Struk- 
tur der verlegten Litzenleiter, noch vor der Montage der 
Stecker und/oder elektrischen bzw. elektronischen Kompo- 
nenten. 

F^, 1 zeigt die Tiir 1 cincs Kraftfahrzeuges, auf dcrcn In- 
nenseite ein T^eitungssatz 2 angeordnet ist. Dieser Txitungs- 
satz ist mit einem Stecker 10 zum AnschluB an das iibrige 
Bordnetz des Kraftfahrzeuges versehen und dient zur 
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Stromversorgung melirerer elektrischer bzw. elektronischer 
Komponenten wie TiirschloB 3, Kontrolleuchte 4, Spiegel 5 
mit einem Lautsprecher, Lautsprecher 6, Motor 7 fur einen 
Fensterheber. Weiterhin sind ein Bedienfeld 8 fur Fensterhe- 
bcr und cin Bedienfeld 9 fur den AuBenspicgci vorgcschcn. 5 

Zur Ilerstellung eines solchen Leitungssatzes wird gemaB 
Fig. 2 eine Tragerfolie 22 verwendet, die mit einer Klebe- 
schicht 23 beschichtet ist oder beschichtet wird. Auf diese 
Tragerfolie werden dann mittels eines Automaten die Lit- 
zenleiter 24 kleineren Querschnittes und die Litzenleiter 25 lo 
groBcrcn Qucrscimittcs und gcgcbcncnfalls Sondcrlcitungcn 
wie ein Lichtwellenleiter 26 oder auch geschirnite Leitun- 
gen langs einer vorprogrammierten Bahn auf die Tragerfolie 
aufgelegt, wo sie mittels der Klebeschicht 23 vorlaufig fi- 
xiert werden. Nach Verlegen aller erforderlichen Leitungen 15 
wird auf diese Tragerfolie eine isolierende Schutzfolie 27 
aufgebracht und untcr Dmckanwcndung so gegcn die Tra- 
gerfolie 22 gednickt, daB die Litzenleiter 24 und 25 und 
auch der Lichtwellenleiter 26 zu etwa einer Halfte von der 
Schutzfolie 27 und zu etwa anderen Halfte von der Trager- 20 
folie 22 umschlossen und damit auch gegeneinander und ge- 
gen die Umgebung isoliert sind. 

Durch Vcrlcgung einer Viclzahl von Litzenlcitcrn auf ei- 
ner solchen Tragerfolie 22 kann gemaB Fig. 3 eine be- 
stimmte Struktur eines Leitungssatzes erstellt werden, wo- 25 
bei durch die jeweils parallel angeordneten Litzenleiter vom 
AnschluBbereich 30 ausgehend ein Hauptast 38/39 gebildet 
wird, von dem Zweige 31 mit beispielsweise funf Litzenlei- 
tem, ein Zweig 32 mit zwei Litzenleitern, ein Zweig 34 mit 
vier Litzenleitern, ein Zweig 35 mit sechs Litzenleitern und 30 
ein Zweig 36 mit zwei Litzenleitern abzweigen. In der Nahe 
des AnschluBbereiches 30 ist dabei eine Kreuzungsstelle 40 
gebildet, bei der die beiden Leiter 28, 29 uber vier andere 
Leiter hinweg gefiihrt sind. Zur Isolierung der Kreuzungs- 
stelle ist ein Folienstiick 37 verwendet, das im Bereich die- 35 
ser Kreuzungsstelle auf die gekreuzten T^iter aufgelegt ist. 

Nach dem Verlegen der Litzenleiter und dem Aufbringen 
der isolierenden Schutzfolie sind der Randbereich der TVa- 
gerfolie und der Schutzfolie so beschnitten worden, daJ3 sich 
die dargestellte Randkontur des Leitungssatzes 2 ergibt. An 40 
den Enden der Aste und Zweige konnen mittels der bekann- 
ten vSchneid-Xlemmtechnik vStecker befestigt werden, liber 
die dann ein Zugang zu den elektrischen bzw. elektroni- 
schen Komponenten gegeben ist. - Der Leitungssatz 2 kann 
in der Form gemaB Fig, 3 beispielsweise auf die innere 45 
Wand der Fahrzeugtiir gemaB Fig. 1 aufgeklebt werden oder 
auch unter Verwendung von Befestigungslochem 41 mittels 
mechanischer Mitt.el an der Tu^^^and befestigt werden. 

Ein gemaB der Erfmdung ausgebildeler Leitungssatz kann 
beispielsweise auch im Bereich des Dachhimmels oder in 50 
anderen Bereichen verwendet werden, bei denen es auf eine 
moglichst flache Ausgestaltung des Leitungssatzes an- 
kommt. 

Patentanspruche 55 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Leitungssatzes fur 

Kraftfahrzeuge, 

bei dem die Leitungen mit einer Tragerfolie vcrklcbt 
und mit S tec kern vers eh en werden 60 
und bei dem die mit den Leitungen bestiickte Tragerfo- 
lie an einem formstabilen Trager befestigt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens einige der Leitungen aus nicht isolier- 
tcn Litzenleitern (24, 25) bestehen, die nachcinander 65 
und unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit 
einer Klebeschicht (23) versehene Tragerfolie (22) ent- 
lang einer vorgegebenen Linienfuhrung aufgelegt wer- 
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den, 

daB anschlieBend entweder auf die Tragerfolie eine iso- 
lierende Schutzfolie (27) aufgelegt und mit der Trager- 
folie durch Dmckanwcndung verklebt wird oder die 
Tragerfolie und die aufgcicgten Litzenleiter mit einer 
Schutzlackschicht uberzogen werden und 
daB abschlieBend die Kontur der Tragerfolie durch Be- 
schneiden des Randbereiches an die Struktur des Lei- 
tungssatzes bzw. des Einsatzortes angepaBt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Leitungssatzes fiir 
Kraftfahrzeuge, 

bei dem die Leitungen mit einer Tragerfolie verklebt 
und mit S tec kern versehen werden 
und bei dem die mit den Leitungen bestiickte Tragerfo- 
lie an einem formstabilen Trager befestigt wird, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB wenigstens cinigc der Leitungen aus nichtisolicrten 
Litzenleitern (24, 25) bestehen, die nacheinander und 
unabhangig voneinander auf eine isolierende, mit einer 
Klebeschicht (23) versehene Tragerfolie (22) entlang 
einer vorgegebenen Linienfuhrung aufgelegt werden 
und 

daB anschlieBend die Tragerfolie mit den aufgcicgten 
Leitem unter Druckanwendung mit dem aus isolieren- 
dem Kunststoff bestehenden formstabilen Trager ver- 
klebt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an Kreuzungsstellen zweier Litzenleiter 
vor der Verlegung des kreuzenden Litzenleiters (28,29) 
ein Stiick einer Isolierfolie (37), die mit einer Klebe- 
schicht versehen ist, im Bereich der Kreuzungsstelle 
auf den gekreuzten Litzenleiter und die Tragerfolie 
(22) aufgelegt wird. 
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